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Abstrakt 
Bakalářská práce je zaměřena na analýzu výrobních procesů ve firmě xxx s. r. o. Na 
základě detailního rozboru ohraničené oblasti ve výrobě jsou navrhnuty doporučení pro 
potenciální zlepšení stávajících procesů. Využitím počítačového softwaru Witness je 
zvolená oblast přímo podpořena simulačním modelem. Konceptuální model slouží 
autorovi k získání praktických zkušeností s tvorbou modelu a jeho následnou verifikací 
s reálným procesem. Práce se rovněž zabývá moderními koncepty řízení výroby, 
informačními systémy a problematikou modelování výrobních procesů. 
 
Abstract 
Bachelor thesis is oriented on analysis of production processes in the company  
xxx s. r. o. Through detailed analysis of defined production area the recommendations 
are offered for potential improvements of current processes. Chosen area is directly 
supported with simulation model created using computer software Witness. Conceptual 
model serves author as source of practical experiences with simulation modeling and its 
verification with real process. This work also concerns modern concepts of production 
management, information systems and production processes modeling problems. 
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Úvod 
Vedení podniku usiluje o přízeň a věrnost zákazníka uspokojováním jeho potřeb. 
V současném obchodně konkurenčním světě je tyto potřeby stále obtížnější naplňovat. 
Rostou požadavky jak na kvalitu, tak rozmanitost výrobků a služeb. Podnik je mimo 
jiné svými soupeři tlačen ke zrychlování průběhu zakázek, a zároveň ke snižování svých 
výrobních nákladů. Z těchto důvodů se do organizací začaly integrovat informační 
počítačové systémy, které jsou dnes nepostradatelnou součástí manažerského 
rozhodování. Pro řízení podnikových procesů jsou ve výrobních společnostech 
celosvětově aplikovány progresivní metody jako MRP, JIT, Lean production apod. 
Nezbytnou podmínkou pro zvyšování konkurenceschopnosti podniku je 
provádění změn. Jedním z podpůrných nástrojů pro minimalizování rizika chybného 
rozhodnutí je počítačová simulace, která nalézá uplatnění v celé řadě manažerských 
koncepcí a metod. Princip simulace spočívá v napodobení reálného systému pomocí 
počítačového modelu, s nímž lze experimentovat a posléze pozorovat jeho chování. 
Menším podnikům k využití simulačního programu brání jeho vysoké pořizovací 
náklady a časově náročný sběr korektních dat. Kromě souboru výkonnostních 
ukazatelů, je však možno do přínosů simulace započítat i význam samotné tvorby 
modelu, jež poskytuje lepší porozumění a nový náhled na zkoumaný proces.  
Tato bakalářská práce vznikala ve spolupráci s firmou xxx s. r. o., která se 
zabývá výrobou xxx. Na základě analýzy jejího současného stavu se detailněji věnuje 
rozboru vymezené oblasti ve výrobě. Prostřednictvím podrobného zkoumání stávajících 
procesů prezentuje konkrétní návrhy na zlepšení efektivity vybraného pracoviště. Na 
závěr byla část zjištěných poznatků ověřena vytvořeným simulačním modelem 
v programu Witness. 
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Vymezení problému a cíle práce 
Hlavním cílem této bakalářské práce je detailní rozbor pracoviště xxx  
a stanovení návrhů na jeho zlepšení. Tato oblast ve výrobě byla vybrána na základě 
analýzy současného stavu společnosti. Vedoucím výroby byla rovněž označena za úzké 
místo, jež určuje maximální kapacitu a průtok celého výrobního procesu. 
Jedním z vedlejších cílů je zdárné vytvoření konceptuálního simulačního 
modelu xxx v programu Witness. Autor by měl získané zkušenosti využít v praktické 
rovině a porozumět principům verifikace modelu s reálnou výrobou. Dalšími úkoly je 
sepsání rešerše a analýza současného stavu podniku.    
První kapitolu práce tvoří teoretická východiska, která poskytují obecný přehled 
o podstatných pojmech týkajících se výroby, současných trendů jejího řízení, 
podnikových procesů, informačních systémů a simulace procesů. 
Druhá kapitola je věnována praktické části. Začíná představením firmy  
xxx s. r. o. a prezentuje analýzu jejího současného stavu. Zobrazuje organizační 
strukturu společnosti, SWOT analýzu a materiálový tok vybraného typu výrobku. 
Hlavním obsahem této kapitoly je detailní rozbor ohraničené oblasti ve výrobě. 
Poslední kapitola předkládá návrhy potenciálních zlepšení pracoviště xxx. Tyto 
návrhy hodnotí a předpovídá jejich dopad na skutečnou výrobu. Součástí je rovněž 
popis vytvořeného počítačového modelu v programu Witness.  
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1 Teoretická východiska 
 Tato kapitola je věnována teoretickým poznatkům. Zprvu čtenáře seznamuje  
s obecnými pojmy z oblasti výroby, které slouží jako nepostradatelný základ pro 
následný přehled progresivních konceptů jejího řízení. Dále popisuje spojitost 
podnikových procesů se zaváděním stěžejních aplikací informačních systémů. Poslední 
podkapitola se zabývá problematikou počítačových simulací, která se záhy částečně řeší 
v praktické části bakalářské práce. 
1.1 Výroba 
 „Výrobu lze definovat jako transformaci výrobních faktorů do ekonomických 
statků a služeb, které pak procházejí spotřebou“ (4, s. 1).  
Uvedená definice výroby potvrzuje, že sama výroba nese velkou zodpovědnost 
za tvorbu prodatelného zboží, jež budí v zákazníkovi zájem za něj zaplatit. Kvalitní 
výrobek navíc přispívá k růstu loajality ke značce. Podnik musí identifikovat své 
výrobní nedostatky a rychle je odstraňovat, jedině tímto způsobem má možnost řídit 
náklady a zisky (3). Pro rozdíl mezi náklady vstupů a hodnotou výstupů se používá 
termínu přidaná hodnota (Obr. 1). „Dříve jsme považovali své náklady do značné míry 
za danou věc, která utváří proměnlivou cenu výrobku. Dnešní situace je opačná. Z velké 
většiny cenu určuje trh, a tak prosperita spíš záleží na nízkých nákladech“ (3, s. 18). 
 
Obr. 1: Znázornění vzniku přidané hodnoty (Zdroj: 3, s. 19) 
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Hodnotit dosažení adekvátních výrobních výstupů a řídit výrobu lze pouze na 
základě dat získaných z důsledného měření všech transformačních (též výrobních) 
procesů. Splnění výrobních cílů je podmíněno rychlou regulací probíhajících 
výrobních činností, která vyžaduje včasnou zpětnou informační vazbu. Porozuměním 
naměřeným datům a jejím porovnáváním se schválenými standardy se rodí směr pro 
nezbytnou regulaci ve výrobě (7). 
1.1.1 Typy výrob 
 V současné době podniky zastupují několik druhů výroby. V souvislosti 
s charakterem výrobku, použitých technologiích a dalších faktorech, je třeba zohlednit  
i prostorové a organizační uspořádání výrobního procesu. Dle rozsahu výstupu výroby 
se rozeznávají následující typy (3): 
· Kusová výroba – produkuje velký počet rozdílných výrobků v malém množství. 
Na základě výrobního programu se univerzálními stroji neustále mění průběh 
výrobního procesu. Pokud je podnik podmíněn konkrétními požadavky 
zákazníka, hovoří se o zakázkové výrobě. 
· Sériová výroba – je charakterizována vyráběním v dávkách (neboli v sériích)  
s vyšším stupněm standardizace, čímž roste produktivita práce.  V sériové 
výrobě se nasazují specializované zařízení. 
· Hromadná výroba -  je vystihována výrobou velkého množství jednoho druhu 
výrobku. Hlavním znakem je vysoká automatizace, která umožňuje dosáhnout 
nejvyššího procenta produktivity ze všech zmíněných typů výroby. 
 
Graf 1: Struktura nákladů v závislosti na objemu typu výroby (Zdroj: 4, s. 11) 
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Charakter používaných technologií a organizace výroby jejích jednotlivých typů 
reflektuje struktura a výše nákladů (Graf 1). Jelikož kusová výroba umožňuje nejvíce 
vyhovět přáním zákazníka, její variabilními náklady s objemem výroby strmě rostou. 
Naopak hromadná výroba, v níž se nenachází prostor pro přizpůsobení výrobku 
požadavkům zákazníka, je zatížena vysokými fixními náklady a s objemem mírně 
rostou variabilními náklady.  
1.2 Progresivní koncepty řízení výroby 
 Řízení výroby nejenže koriguje všechny činitele procesu výroby, tedy se stará  
o vhodné sladění výrobního systému, ale zpravidla je provázáno i s řízením ostatních 
oblastí podniku. Během posledních čtyřiceti let byly v západních zemích vyvinuty 
metody řízení výroby za účelem odstranění neefektivnosti svých předchůdců  
a získání strategické výhody v hospodářské soutěži. 
1.2.1 MRP (Material requirement planning) 
 „Systém MRP je computerizovaný informační systém, vytvořený pro řízení 
zakázek a rozvrhování zásob svázaných s výrobou“ (3, s. 307). 
Koncept Plánování požadavků materiálů (MRP) byl vyvinut počátkem 60. let 
v USA a je zaměřen více na řízení zásob než na plánování průběhu výroby. Jeho 
podstatou je adresné objednávání materiálu podle skutečných potřeb výroby. 
Východiskem pro analýzu MRP je sestavení hrubého rozvrhu na základě objednávek, 
popřípadě prognózy poptávky po výrobcích (4). Výpočtové moduly pro analýzu MRP 
jsou prvkem programových systémů pro řízení výroby a jsou vcelku jednoduché (od 
kusovníku se odečítá stav disponibilních zásob a materiál otevřených objednávek). Mezi 
základní charakteristiky přísluší vytknout (1): 
· Orientace na produkt – výpočet materiálových potřeb daný všemi 
materiálovými položkami potřebnými pro konkrétní výrobek. 
· Orientace na budoucnost – plánování vychází ze základních údajů  
a očekávaných potřeb, nikoliv pouze z kvantitativních požadavků. 
· Respektování požadavků v čase – počítání s průběžnou dobou objednání 
s pohledem na rozsah plánovacího horizontu. 
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· Respektování priorit – zohlednění potřeb zákazníků a požadavků výrobního 
plánu. 
Hlavní výhodou u systémů s MRP je předpoklad snížení objemu vázaných 
oběžných prostředků, a tím pádem i snížení nákladů na pořizování a udržování zásob. 
Jako nevýhodu lze posuzovat plánování podle hrubého rozvrhu, kdy se nebere v úvahu 
skutečný průběh výroby, a případné odchylky od plánu vedou ke zvyšování zásob. 
Později byla tato metoda rozšířena o zpětnou vazbu z výroby tzv. Closed loop MRP.  
„Výkonnost celého systému do velké míry záleží na přesnosti a aktuálnosti 
vkládaných dat“ (3, s. 318). 
1.2.2 MRP II (Manufacturing resource planning) 
 „Hlavním přínosem MRP II je výrazné snížení vázanosti oběžných prostředků 
(uvádí se až o 30%), což je v současnosti jeden z hlavních problémů řízení výroby 
našich podniků“ (4, s. 66). 
Systém Plánování výrobních zdrojů (MRP II) je výsledkem rozvoje výpočetní 
techniky na konci dvacátého století a inovací původního konceptu MRP. Hlavním 
přínosem je užší propojení objednávek materiálu s detailními rozvrhy výroby  
a s kapacitními propočty CRP (Capacity reguirements planning). MRP II je 
v současnosti integrován ve většině informačních systému pro řízení výroby, propojení 
chodu s hlavními oblastmi řízení celého podniku (Obr. 2) umožňuje skutečný 
podnikatelský pohled na produkční činnosti firmy (3). 
 
Obr. 2: Struktura MRP II (Zdroj: 4, s. 67) 
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V současnosti se metoda MRP II vyvinula do takové podoby, že zahrnuje  
i zadávání objednávek, nákup a přímé propojení se zákazníky a dodavateli 
prostřednictvím elektronické výměny dat EDI (Electronic data interchange)  
a rozšířených údajů o dodávce ASN (Advanced shipping notice). Tyto pokročilé 
celopodnikové systémy integrují ostatní firemní subsystémy a informačně tak posunují 
odběratele blíže k dodavateli (9). Stejně jako při aplikaci MRP je podmínkou pro 
efektivnost celého systému přesnost vstupních dat a nutnost angažovanosti jak 
managementu, tak řadových pracovníků (3). 
1.2.3 JIT (Just-in-time) 
 „Základní ideou JIT je výroba pouze nezbytných položek v potřebné kvalitě, 
v nezbytných množstvích, v nejpozději přípustných časech“ (4, s. 71). 
 Metoda „Právě včas“ (JIT) byla prvně uplatňována v padesátých letech firmou 
Toyota. Tato spíše firemní filosofie se později v sedmdesátých letech začala používat 
jak v Japonsku, tak USA a západní Evropě. Koncept JIT je zaměřen na eliminaci všech 
druhů ztrát a průběžné zlepšování kvality za spoluúčasti všech pracovníků  
a dodavatelů. Jako samoregulační nástroj řízení využívá systému Kanban (v překladu 
„kartička“), kdy pracoviště ve formě objednávkového štítku žádá předchozí pracoviště  
o určité množství dílů (8). Na základě studie (12) je možné označit deset 
charakteristických prvků, které jsou běžně praktikovány výrobními podniky čínského 
průmyslu a podávají reprezentativní pohled na komponenty, z nichž se koncept JIT 
skládá v praxi: 
· Krátké seřizovací časy 
· Malé výrobní dávky 
· Důraz na vysokou kvalitu 
· Úzká spolupráce s dodavateli 
· Efektivní rozmístění pracovišť (předmětné uspořádání) 
· Preventivní údržba strojů 
· Regulace materiálového toku (Kanban a vizuální management) 
· Poptávkou tažený systém plánování 
· Zavedení metodiky 5S 
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· Angažovanost a široká kvalifikovanost pracovníků 
Z předchozích bodů je možné stanovit hlavní přínosy JIT. Jedná se o snížení 
rozpracované výroby, zmenšení skladovacích prostor, snížení režijních nákladů, vyšší 
produktivita a kvalita. Samotné zavedení JIT je spojeno s náklady ušlého zisku  
a změnou firemní kultury. Její přínosy se tak neprojeví hned, ale většinou až později. 
1.2.4 TOC (Theory of constraints), OPT (Optimized production technology) 
 Teorii omezení (TOC) zformuloval v osmdesátých letech Dr. Eli Goldratt při 
propagaci systému Optimalizované výrobní technologie (OPT). Později také 
představil logistický systém pro materiálové toky DBR (Drum-buffer-rope) a zavedl 
celkový přístup pro neustálé zdokonalování, logickou analýzu TP (thinking process). 
Koncept TOC počítá se dvěma hlavními předpoklady (15): 
· Každý systém musí mít alespoň jedno omezení. Kdyby to nebyla pravda, pak 
by podnik generoval neomezený zisk. Jako omezení či úzké místo je bráno 
cokoliv, jež brání systému v dosažení jeho cíle. 
· Existence omezení znamená příležitost ke zlepšení. TOC chápe omezení 
pozitivně, jelikož určují výkonnost systému, a proto jejich pozvolné vyskytování 
vede ke zvyšování produktivity. 
Metoda OPT prezentuje přístup zaměřený na materiálový tok a rozpoznání 
úzkých a neúzkých míst výrobního procesu. Principy OPT jsou podepřeny deseti 
pravidly. Prvních osm bodů se vztahuje ke korektnímu plánování a poslední dva 
k měření výkonnosti (1): 
· Využití (vytíženost) neúzkého místa není určena jeho kapacitou (potenciálem), 
ale jiným omezením v systému. 
· Vytíženost a aktivace zdroje nejsou totéž. 
· Hodina ztracená na úzkém místě je ztrátou celého systému. 
· Hodina ušetřená na neúzkém místě nemá smysl – je jen iluzí. 
· Úzká místa určují propustnost a výši zásob v systému. 
· Dopravní dávka by neměla (a v mnoha případech nesmí) být rovna výrobní 
dávce. 
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· Výrobní dávka by neměla být fixní, ale proměnná. 
· Kapacity a priority by měly být uvažovány souběžně a ne sekvenčně. 
· Je potřebné vyrovnávat tok materiálu ne kapacity. 
· Suma lokálních optim není rovna optimu celku. 
„Obecně lze princip OPT, potažmo TOC, přirovnat k řetězu, u něhož ale 
nezjišťujeme hmotnost (u té by totiž platilo, že celková hmotnost je rovna součtu 
hmotnosti jednotlivých článků), ale celkovou pevnost, která je dána pevností nejslabšího 
článku“ (1, s. 151). Celý přístup spočívá v identifikaci úzkého místa s cílem jeho 
maximálního využití. Každá ušetřená minuta na úzkém místě má za následek vyšší 
průchodnost výrobního systému. Kritickým faktorem při aplikaci OPT stejně jako 
u ostatních konceptů zůstává důležitost vysoké přesnosti vstupních a zpětnovazebních 
dat (4). 
1.2.5 Srovnání jednotlivých metod 
 Dosud popsané metody řízení se odlišují nejen četností aplikování, ale i svými 
příznačnými principy a vhodnou oblastí nasazení. Liší se taktéž svojí základní filosofií  
a svým pohledem na logistický tok v průběhu realizace zákaznických požadavků. V této 
souvislosti se obecně rozlišují dva hlavní přístupy, které se navzájem nevylučují  
a mohou se kombinovat (1): 
· tlačný princip (push system) – výrobní systém „tlačí“ součásti na další operace 
podle pevného plánu. Nebere se ohled na potřebu zákazníka, nýbrž na nejvyšší 
využití kapacit. Tlačný systém je charakterizován zásobami na skladě. 
· tažný princip (pull system) – impuls k výrobě přichází ve formě požadavku na 
konec výrobního procesu. Tok informací se šíří proti proudu a systém „táhne“ 
součásti následujícímu pracovišti, snižují se tak mezioperačních zásoby. 
 
Obr. 3: Tlačný (Push systém) a tažný (Pull system) princip (Upraveno dle 1, s. 141) 
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Srovnání uvedených principů ukazuje, že je-li JIT typickým reprezentantem 
systému tahu a MRP II systému tlaku, pak TOC představuje kombinaci obou (Obr. 4),  
v níž jejich dělící rovinu tvoří tzv. úzké místo (UM), jehož kapacitní omezení 
determinuje maximální výstupní průtok celého systému. Aby se zabránilo vysoké 
rozpracovanosti ve výrobě, je před UM užíván zpětný tažný způsob plánování (1). 
 
Obr. 4: Kombinace T-T principu (Upraveno dle 1, s. 141) 
1.2.6 Lean production (LP, štíhlá výroba) 
 Jednotná definice pro japonský koncept Štíhlé výroby (LP) není dosud pevně 
stanovena. Principy LP byly rozvinuty hlavně ve vyspělejších západních zemích  
a zejména posledních dvacet let se v duchu hesla „Lean“ řídí automobilový průmysl. Je 
pravdou, že koncept LP se neustále vyvíjí a trvat na konkrétní definici by bylo platné 
pouze na krátkou dobu. Prvků používaných LP je mnoho, avšak dostupnou literaturou 
jsou s ní nepochybně spojovány hlavně čtyři charakteristiky (14): 
· Krátké seřizovací časy 
· Nepřetržité zlepšování 
· Optimalizace hodnototvorného řetězce (Heijunka) 
· Předcházení vad a neshod (Poka-yoke) 
„Koncept „štíhlé výroby“ spočívá ve výrobě pružně reagující na požadavky 
zákazníka a poptávku, která je řízena decentralizovaně, prostřednictvím flexibilních 
pracovních týmů, při malé hloubce výroby (nízkém počtu na sebe navazujících 
výrobních stupňů)“ (4, s. 75). Tento výstižný popis koncepce LP je jedním z mnoha. 
Obecně lze říci, že Lean filosofie uplatňuje systém tahu s vysokou odpovědností 
každého zaměstnance s očekáváním permanentního zlepšování. Důraz klade především 
na co největší uspokojení potřeb zákazníka zamezením plýtvání a zaměřením se na 
podstatné aktivity a klíčové schopnosti. 
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1.2.7 KAIZEN 
 „Filozofie KAIZEN předpokládá, že náš způsob života – ať už pracovního, 
společenského nebo domácího – si zaslouží neustálé zdokonalování“ (5, s. 23). 
Podstata pojmu Kaizen spočívá v neustále probíhajícím zdokonalování  
a zlepšování. S hlavní myšlenkou této metody je nepochybně spjata podmínka, aby 
všichni zaměstnanci podniku dospěli k přirozené snaze dělat věci lépe. Od padesátých 
let strategie Kaizen postupně získávala svoji světovou slávu uplatňováním následujících 
japonských praktik (5): 
· Orientace na zákazníka, vývoj nových produktů 
· Absolutní kontrola kvality 
· Robotika, Automatizace 
· Systém zlepšovacích návrhů, zvyšování produktivity 
· Disciplína na pracovišti a absolutní údržba výrobních prostředků 
· Zdokonalování kvality, žádné kazové zboží 
· „Právě včas“, Kanban 
· Aktivity malých skupin, kroužky kontroly kvality 
· Dobré vztahy 
K dosažení cílů filosofie Kaizen je mimo jiné úkolem workshopů a vizuálního 
managementu podniku zapojení zaměstnanců do tzv. Hnutí Kaizen v pěti krocích 
(5S), které bylo pojmenováno podle pěti japonských slov začínajících na „s“ (5): 
· Seiri (příprava) 
· Seiton (uspořádání věcí) 
· Seiso (úklid) 
· Seiketsu (osobní čistota) 
· Shitsuke (disciplína) 
Přínosem metody 5S je zjednodušení a zpřehlednění pracoviště. Cílem je 
udržovat pořádek ke zvýšení bezpečnosti a zamezení plýtvání. Nemusí se tak nutně 
jednat o aplikaci metody v průmyslové výrobě. Každé uspořádané pracovní místo 
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eliminuje potenciální škody. Pojetí Kaizen je zaměřena na lidi a jejich pracovní úsilí, 
nikoliv pouze na výsledky (5). 
1.3 Podnikové procesy 
 „Jednoduše řečeno, podnikový proces je souhrnem činností, transformujících 
souhrn vstupů do souhrnu výstupů (zboží nebo služeb) pro jiné lidi nebo procesy, 
používajíce k tomu lidi a nástroje“ (6, s. 15). 
 K citované definici podnikového procesu lze navíc doplnit hodnotně velmi 
důležitou zpětnou vazbu od zákazníka. Podnik je ustavičně nucen svými zákazníky 
soustavně zlepšovat všechny své procesy. Proceduru průběžného zlepšování procesu 
(Obr. 5) je v principu možné nekonečně opakovat. 
 
Obr. 5: Průběžné zlepšování procesu (Zdroj: 6, s. 16) 
 Průběžné zlepšování podnikových procesů však k pozitivnímu posunu  
v konkurenčním prostředí mnohdy na některých trzích nebývá dost. Pokud podnik 
vyžaduje dramatické změny a stávající proces považuje za nefunkční či nevyhovující 
(při přesáhnutí 10% rozdílu mezi cílovou hodnotou a skutečností (8)), pak zvolí tzv. 
reengineeringový přístup Business Process Reengineering (BPR). BPR se soustřeďuje 
pouze na nový proces bez ohledu na staré praktiky.  
„Procesní řízení je neustálé sledování podnikových procesů, a je-li to nutné, či 
vhodné, jejich přírůstkového zlepšování, či radikálního reengineeringu, to vše za účelem 
stálého zajišťování strategických cílů“ (6, s. 24). Podstatnou roli při každé nutné změně 
nesou podnikové informační technologie, jelikož poskytují informační podporu, bez 
které by nebylo možné dosáhnout zlepšení (6). 
1.3.1 Dělení podnikových procesů 
 Podle významu pro podnik se podnikové procesy běžně kategorizují do tří 
skupin (1): 
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· Klíčové procesy – vytváří hlavní přidanou hodnotu k uspokojení potřeby 
vnějšího zákazníka. Naplňují poslání firmy. 
· Podpůrné procesy – zabezpečují vstupy pro vnitřního zákazníka v podniku. 
Nelze je bez ohrožení poslání firmy vyčlenit. 
· Vedlejší procesy – taktéž určené pro vnitřního zákazníka. Jejich výstupy je 
možné zajistit i externě bez ohrožení poslání firmy. 
Podnikové procesy se mohou dělit i na procesy řídící, průmyslové  
a administrativní. Zmapováním podnikových procesů se vytváří procesní model, který 
zobrazuje všechny aktivity organizace. Popsaný model musí souhlasit s reálnými 
procesy generující přidanou hodnotu, které se měří systémem metrik  
a vyhodnocují (1). 
1.4 Podnikové informační systémy  
S nasazováním podnikových informačních systémů se začalo na počátku 
devadesátých let. Od té doby se informační systémy (IS) výrazně projevují na hodnotě 
podniku. Rozsah užitku IS je podmíněn několika faktory, zejména odvětvím, v němž 
podnik působí. IS se dotýká takřka všech zaměstnanců a umožňuje jim přístup 
k informacím, které jsou nezbytné k inteligentnímu rozhodování. Navíc napomáhá  
k dosažení podnikových cílů, musí však fungovat účelně s uplatněnou metodou  
a konceptem řízení. Pro správné posouzení a pochopení IS, který zasahuje do celého 
podnikatelského subjektu, je potřeba zdůraznit jeho spojitost s procesním řízením. 
Změny kolem IS v podniku vždy probíhají ve formě projektu. Je možno tvrdit, že 
zavedení podnikového IS poskytuje komplexní řešení pro společnost. Základní přínosy 
podnikového IS do jisté míry umožňují růst v následujících formách (1): 
· Strategický přínos (např. kvalitnější poznání potřeb zákazníka a prohlubování 
jeho loajality) 
· Dílčí konkurenční výhodu (např. zkrácení průběžné doby zakázky) 
· Zvýšení konkurenceschopnosti (např. zajištění požadované úrovně 
komunikace s obchodními partnery) 
· Posilování dobrého jména podniku (např. mezi obchodními partnery, na 
veřejnosti, ve vztazích ke státní správě) 
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· Zvýšení výkonnosti a kvality podnikového řízení (např. zkrácení doby 
interních procesů) 
· Zajištění základní provozuschopnosti podniku (např. realizace základních 
účetních či obchodních operací) 
Efektivní využívání IS není závislé pouze na nákupu vhodného hardwaru  
a softwaru, ale i na správně nastavených podnikových procesech, připravenosti 
uživatelů, a také na přenosu korektních a úplných dat do softwarové aplikace. 
1.4.1 ERP, ERP II (Enterprise Resource Planning) 
 O vznik Integrovaných systémů řízení podniku (ERP) se zasloužila relační 
databáze, jež integruje dílčí aplikace na jedna společná data. ERP může být viděno 
třemi způsoby (1): 
· Procesní pohled – hotový software, jenž automatizuje a integruje hlavní 
podnikové procesy. Umožňuje sdílení dat a jejich dostupnost v reálném čase. 
· Datový pohled – podniková databáze, kam se zapisují všechny transakce. Data 
jsou v ní zpracovávána, monitorována a reportována. 
· Funkční pohled – jádro podnikového IS, které s dalšími aplikacemi tvoří 
rozšířené ERP (extended ERP), tj. ERP II. 
Z těchto pohledů vyplývá, že aplikace považované za ERP jsou spjaty  
s podnikovými procesy, s jejich automatizací, reengineringem a s projekty kvality ISO. 
ERP představují softwarová řešení k řízení podnikových dat. Zahrnují celý logistický 
řetězec, tj. nákup, skladování a výdej materiálu. Řídí celý cyklus obchodní zakázky 
včetně plánování výroby a lidských zdrojů. Souběžně s logistikou ERP pojímá  
i podnikové finance, tj. finanční, nákladové, investiční účetnictví a podnikový 
controlling.  
Dodavatelé softwaru se u svých produktů liší, je tak možno nalézt různé 
rozšiřující moduly pro řízení např. vztahu se zaměstnanci, průběhu životního cyklu 
výrobku, správu dat vztahujících se k výrobku atd. (1) 
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1.4.2 BI (Business Intelligence) 
 „BI poskytuje podnikům prostředky pro sběr dat a analýzu dat, které usnadňují 
reporting, dotazování a ostatní analytické činnosti“ (1, s. 95). 
 Manažerský informační systém (BI) poskytuje zobrazení dlouhodobých 
detailních nebo agregovaných informací formou tabulek a grafů se zachycením trendu 
či korelace různých jevů. Je určena především top a střednímu managementu pro 
zkvalitnění podnikového řízení. Důvěryhodnost reportingu nebo analýzy BI je úzce 
spjata s objektivností vkládaných údajů do jednotlivých aplikací IS, odkud získává 
veškerá data. Z tohoto důvodu je v pyramidě IS zakreslena na vrcholu (Obr. 6). Další 
stěžejní aplikace rozšířeného ERP (1): 
· SCM (Supply Chain Management) – řízení dodavatelského řetězce 
· CRM (Customer Relationship Management) – řízení vztahu se zákazníkem 
· BI (Business Intelligence) – manažerský informační systém 
· ERP (Enterprise Resource Planning) - integrovaný systém řízení 
 
Obr. 6: Symbolické schéma rozšířeného ERP (Zdroj: 1, s. 89) 
1.4.3 SCM (Supply Chain Management) 
 Řízení dodavatelského řetězce (SCM) představuje nástroje a procesy 
k optimalizaci řízení provozu všech složek dodavatelského řetězce se zřetelem na 
zákazníka.  
„SCM jsou konkrétním příkladem vzájemného propojení dodavatelů s odběrateli 
na bázi informačních a komunikačních technologií. Prostřednictvím propojení a výměny 
informací mohou partneři v rámci řetězce (sítě) spolupracovat, sdílet informace, 
plánovat a koordinovat celkový postup tak, aby se zvýšila akceschopnost celého 
řetězce“ (1, s. 78). Zvýšení spokojenosti zákazníka je jedním z cílů SCM, dosahuje se 
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tím např. podílením zákazníka na konfiguraci výrobku, informováním o stavu 
objednávky, řešením potíží s dodávkou produktů apod. Pro partnery jsou pak zajímavé 
řešení snížení nákladů a času vyřízení požadavků. Další důležitou funkcí SCM je 
podpora plánování činností s ohledem na optimální možnosti nákupu, skladování, 
výroby, distribuce a transportu. 
 V rámci SCM se uplatňuje řada metod, např. plánování plynulého zásobování 
(CRP - Continuous Replenishment Planning) nebo zásobování s odpovědností 
dodavatele (VMI - Vendor Managed Inventory) a v neposlední řadě i zásobování se 
spojením znalostí více obchodních partnerů (CPFR - Collaborative Planning, 
Forecasting and Replenishment).  
Daný systém SCM v těchto podmínkách dokáže zohlednit i výrobní plány 
disponibilní kapacity pracovišť při kalkulaci možného termínu dokončení nové zakázky. 
Podpůrnou složkou pro plánování výroby se silnou vazbou na SCM jsou aplikace 
pokročilého plánování (APS - Advanced Planning and Scheduling). Podmínkou 
benefitu všech příslušníků řetězce je jejich vzájemná důvěra (1). 
1.4.4 CRM (Customer Relationship Management) 
 Aplikace Řízení vztahu se zákazníkem (CRM) patří mezi informační  
a komunikační technologie (ICT - Information and Communication Technology) 
se značnou příležitostí ke zvýšení přínosů pro podnik. Hlavním konceptem CRM je 
individuální přístup ke každému zákazníkovi sloučením technologií, personálních 
zdrojů, podnikových procesů a marketingu. Podle studie (16) existují tři dominantní 
přednosti CRM: 
· Porozumění klientely identifikováním rozdílných skupin zákazníků  
a získáváním informací o jejich potřebách. 
· Otevření nových komunikačních kanálů umožňující přístup k produktům 
nebo službám kdykoliv zákazníci chtějí. 
· Budování základny informací k poskytnutí lepších služeb z dosavadních 
zkušeností se zákazníkem.  
Podobně jako ERP je základem CRM aktivní centralizovaná databáze 
s podporou automatizace podnikových procesů tj. prodej, marketing a služby. Pracovník 
může kdykoliv vyhledat potřebnou informaci z historie kontaktů. CRM taktéž dovede 
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analyzovat zákaznická data k různým účelům např. cílené marketingové kampaně, 
vývoj nových produktů, finanční předpovědi atd. Dnes může zákazník aktivně 
komunikovat s více dodavateli zároveň, proto je obzvláště důležitá informovanost 
zaměstnanců a koordinace komunikace uvnitř firmy, aby nedocházelo k opakování 
dřívějších chyb zákaznického servisu (1). 
1.4 Simulace procesů 
 Počítačovou simulaci lze chápat jako moderní alternativu pro matematické 
metody optimalizace podnikových procesů. Skutečné podnikové procesy se odehrávají 
ve složitých systémech s řadou vzájemně provázaných náhodných prvků, u kterých je 
řešení analytickými modely nedostačující. 
 Vytvořený počítačový model odhaduje simulací charakteristiky existujících nebo 
projektovaných podnikových systémů pomocí napodobení jejich fungování. I když 
napodobení (simulace) nemůže být úplně přesné, pro manažerské rozhodování je 
dostatečně spolehlivé a každé správné rozhodnutí přidává náskok před konkurencí. 
Rozvoj výpočetní techniky navíc umožňuje tvorbu stále komplikovanějších modelů  
a počítačová simulace se stala univerzální metodou analýzy složitých dynamických 
procesů (2). 
 „Značnou výhodou simulace je fakt, že vše se děje jen v počítačovém modelu, bez 
nutného zásahu do provozu podniku. Pomocí simulace je možné prozkoumat různé 
alternativy změn v systému, ověřit dopady a důsledky těchto změn a vybrat takové 
řešení, které je pro danou situaci nejvhodnější“ (2, s. 5). 
 Výstupy počítačové simulace jsou ve formě souboru ukazatelů. Jejich podoba 
závisí na typu modelovaného systému a požadavcích, které si uživatel definoval. Mezi 
některé typické ukazatele patří (2): 
· Využití výrobních kapacit a zdrojů všech druhů v absolutních hodnotách  
a procentech. Grafy využití zdrojů v čase. 
· Identifikace úzkých (kritických) míst. Grafy vývoje front v čase. 
· Spotřeba zásob a grafy jejich vývoje. 
· Minimální, průměrné a maximální doby trvání jednotlivých činností. Celková 
doba trvání procesu. 
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· Počet požadavků, které byly obslouženy systémem během simulace. Graf vývoje 
počtu požadavků v čase. 
· Počet neobsloužených požadavků a statistiky poruchovosti. 
· Přímé, režijní a celkové náklady. 
· Spolehlivost výše uvedených ukazatelů na základě statistické a citlivostní 
analýzy. 
Výše zmíněné ukazatele popisují výkon systému. Do výstupu simulace je však 
patřičné započítat i získané poznatky při samotné tvorbě modelu: 
· „Získání dat, která byla nezbytná pro simulační model a která dosud nebyla 
v podniku sledována. 
· Detailní popis struktury podnikového procesu, který nemusel být před 
vytvořením modelu k dispozici. 
· Možnost vizualizace procesu, což samo o sobě může poskytnout nový náhled na 
studovaný proces. 
· Těžko měřitelný, ale důležitý proces „učení se“, který nastává u účastníků 
simulačního projektu během identifikace problémů, formulace cílů, tvorby  
a interpretace simulačního modelu“ (2, s. 6-7). 
Zvyšováním možností a přehlednosti uživatelského rozhraní simulačních 
programů nachází počítačová simulace uplatnění v různých oblastech ať už v projekční, 
obchodní, popř. personální sféře. Experimentování s modelem tak umožňuje (13): 
· Minimalizování rizika chybných rozhodnutí. 
· Predikci využití kapitálových investic. 
· Zrychlení procesu zavádění inovačních změn. 
· Připravování alternativ. 
· Zefektivňování provozu stávajících výrobních systémů. 
· Zaškolení nových pracovníků. 
· Získání podložených argumentů pro odbornou diskusi. 
Tvorba simulace s sebou nese vedle nespočet výhod i nezanedbatelné náklady. 
Je nutné počítat s personálními náklady na kvalifikovaného analytika, stráveným časem 
manažera při komunikaci s analytikem, náklady na programové vybavení a na sběr dat, 
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pokud dosud nebyla zaznamenávána. „Ze zkušeností se ukazuje, že při včasném  
a správném nasazení simulace je možné dosáhnout přínosů několikanásobně vyšších, 
než jsou náklady s ní spojené“ (13).  
I malé jednotkové úspory díky počítačové simulaci mohou vést ve firmách 
s velkým rozsahem produkce k několikanásobnému převýšení přínosů nad náklady. 
Oproti tomu menší firmy musí zvážit, zdali pro ně není výhodnější zvolit pro analýzu 
levnější a jednodušší tabulkové kalkulátory. Tento postup taktéž vzbuzuje 
v pracovnících změnu myšlení a pohledu k řešení problémů (2). 
1.4.1 Diskrétní a spojité modely 
 Při tvorbě modelu je důležitým rozhodnutím způsob zachycení času. 
V modelech s diskrétním časem může simulovaný čas nabývat jen těch hodnot, které 
jsou předem určeny diskrétní množinou. Model pak obsahuje chronologicky navazující 
události. Diskrétní model se využívá u dynamického systému, u něhož se změnou 
podmínek díky simulace mění i jeho stav v čase. Simulovaný čas v modelech se 
spojitým časem může nabývat jakýchkoli hodnot.  
Pro interpretaci výsledků je důležité, zdali jsou v modelu obsaženy  
i pravděpodobnostní charakteristiky. V případě deterministických modelů se dosáhne 
přesného řešení, neboť chování modelu je dáno pevně stanovenými prvky a vztahy. 
Naopak, stochastické modely berou v úvahu i náhodné jevy. Při změně parametrů lze 
pak jako výsledek pozorovat očekávané chování systému, od kterého se vyvozují 
informace pro rozhodování (2). 
1.4.2 Simulační software 
 Neustálý rozvoj technologie má za následek vznik nových simulačních produktů 
a postupný zánik produktů nepřizpůsobivých. Aplikace, v níž uživatel pracuje, má dnes 
většinou grafické interaktivní prostředí s animacemi. Programování je nahrazováno 
operacemi s předem definovanými objekty, avšak možnost užití obecných 
programovacích jazyků pro specifické procesy zůstává samozřejmostí. Krátký přehled 
simulačních produktů (2): 
· ARENA – grafický/animační systém založený na principech hierarchického 
modelování od firmy Rockwell Automation. ARENA je obecným simulačním 
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jazykem průmyslových aplikací a business proces reengineeringem pro 
manažerské rozhodování a kontinuální zlepšování kvality 
· MEDMODEL – aplikační simulační produkt pro simulace ve zdravotnictví od 
firmy PROMODEL Corporation. 
· PROMODEL – nástroj pro hodnocení, plánování a projektování výrobních, 
skladovacích a logistických systémů. 
· SIMPROCES – produkt od firmy CACI Products Company, který v sobě 
integruje mapování procesů, diskrétní simulaci a aktivity-based costing. 
· SIMUL8 – simulační program určený především pro modelování podnikových 
procesů od firmy SIMUL8 Corporation. 
· DELMIA – řada produktů od firmy Dassault Systèmes Group pro simulaci 
složitých a náročných výrobních postupů u komplikovaných výrobků.  
· PLANT SIMULATION – nástroj pro diskrétní simulaci od firmy Siemens PLM 
Software. Slouží k modelování výrobních systémů a jejich procesů s možností 
optimalizace materiálového toku. 
· WITNESS – simulační produkt od britské společnosti Lanner Group pro 
simulaci a optimalizaci výrobních, obslužných a logistických systémů. Jádro 
systému WITNESS doplňují moduly pro optimalizaci procesů, zobrazení 
v prostředí virtuální reality, snadnou oboustrannou výměnu informací mezi 
různými nástroji, dokumentaci modelů a získávání znalostí z rozsáhlých souborů 
dat. 
1.4.3 Simulační projekt 
 Cílem simulačního projektu je zlepšení podnikových procesů. Pro každý projekt 
je nevyhnutelné naplánovat několik milníků, aby jeho realizace neprobíhala chaoticky  
a zbytečně se neprodlužovala. Používají se různá etapní dělení, standardní simulační 
projekt neexistuje. Obsahově jsou si však všechna témata podobná (2). Následujících 
devět fází (obr. 7) není jediný možný a univerzálně aplikovatelný postup, může ovšem 
posloužit jako vhodný přehled doporučení. 
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Obr. 7: Fáze simulačního projektu (Zdroj: Vlastní zpracování) 
Pro úspěch projektu je zásadním krokem důkladná analýza problému  
a zvolení vyhovující metody postupu řešení. Už tato počáteční fáze ovlivňuje do značné 
míry finanční a časové náklady (13). K určení realizačního týmu, stanovení cílů  
a rozsahu projektu je klíčová schůzka zadavatele s řešitelem, aby se předešlo  
pozdějším nedorozuměním a časovým prodlevám. Vytvoření konceptuálního modelu 
slouží k zformování základní představy o fungování modelovaného systému. 
Následují etapy sběru vstupních údajů a vlastní tvorby modelu. Je třeba věnovat 
patřičnou pozornost zpracování korektních dat. Pokud požadovaná data nejsou 
k dispozici, nezbývá, než se spolehnout na odhady zkušených expertů. Ověření 
správnosti přepisu konceptuálního modelu do simulačního programu se nazývá 
verifikací modelu, zatímco validací modelu se rozumí srovnání počítačového modelu 
s realitou. Jelikož se jedná o zjednodušení reality, model se nikdy nebude úplně 
shodovat se skutečností, soulad se kontroluje např. porovnáním výstupů (2).   
Další částí je experimentování, jež spočívá ve změně parametrů modelu tak, aby 
se dosáhlo požadovaných cílů. „Experimentování tedy není zkoušení“ (13). Získaná data 
se ověřují a interpretují v prostředí reálného objektu. 
 Popis struktury modelu, vývoje a zhodnocení výsledků se nakonec zkompletuje 
dokumentací, bylo by nutné se k modelu později vrátit. Simulační projekt je zakončen 
realizací optimální varianty řešení. Opětovným sběrem dat se ověří výše úspěšnosti 
implementace (2). 
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